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The present invention is directed to a brush head, 
particularly a toothbrush head, and to a method 
of manufacturing such a brush head. The brush 
head includes a bristle carrier and bristles fixedly 
secured thereto, said bristle carrier having a slot- 
type recess in which a multiplicity of bristles is 
received forming an elongated tuft with a closed, 
smooth outer contour corresponding essentially 
to the contour of the slot-type recess. According j 
to the invention the brush head is characterized 
in that the slot-type recess is divided by means of 
at least one transverse wall into several 
segments, a separate tuft is inserted and secured 
in each of the segments, and the at least one 
transverse wall is constructed so that the 
separate tufts converge, forming in combination 
the elongated tuft with a closed, smooth outer 
contour. 
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(54) Burstenkopf und Verfahren zur Herstellung eines solchen Burstenkopfes 



(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Bur- 
stenkopf, insbesondere einen Zahnburstenkopf sowie 
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen BCirsten- 
kopfs. Der Burstenkopf besitzt Borstentrager und daran 
festgelegte Borsten, wobei der Borstentrager eine 
langlochartige Ausnehmung aufweist, in der eine Viel- 
zahl von Borsten sitzen und ein langgestrecktes Bor- 
stenbuschel mit geschlossener, glatter Aul3enkonturbil- 
den, die im wesentlichen der Kontur der langlochartigen 



Ausnehmung entspricht. ErfindungsgemaB zeichnet 
sich der Burstenkopf dadurch aus, daB die langlochar- 
tige Ausnehmung mittels zumindest einer Querwand in 
mehrereSegmente unterteiltwird, injedes der Segmen- 
te ein separates Borstenbuschel eingebracht und befe- 
stigt wird und die zumindest eine Querwand derart aus- 
gebildet wird, da3 die separaten Borstenbuschel inein- 
ander ubergehen und gemeinsam das langgestreckte 
Borstenbuschel mit geschlossener, glatter AuGenkontur 
bilden. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Bur- 
stenkopf, insbesondere einen Zahnburstenkopf, mit ei- 
nem Borstentrager und daran festgelegten Borsten, wo- 
bei der Borstentrager eine langgestreckte Ausnehmung 
aufweist, in der eine Vielzahl von Borsten sitzen und ein 
langgestrecktes Borstenbuschel mit geschlossener, 
glatter AuBenkontur bilden, die im wesentlichen der 
Kontur der langgestreckten Ausnehmung entspricht. 
[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Burstenkopfes, 
bei dem ein Borstentrager bereitgestellt wird und eine 
Vielzahl von Borsten an diesem befestigt werden. 
[0003] Borstenbuschel konnen in verschiedener Wei- 
se an Borstentragern von Zahnbursten befestigt wer- 
den. Ein erstes Verfahren besteht darin, daB ein Bor- 
stenbuschel in U-Form gelegt wird und mit Hilfe eines 
kleinen Ankerplattchens aus Metall, das zwischen die 
Schenkel des U-formigen Borsten busch els gelegt wird, 
in eine im Borstentragervorgesehene Sacklochbohrung 
gestopft und dort befestigt wird. Das Ankerplattchen 
liegt uber der U-formigen Biegung des Borstenbuschels 
und grabt sich in gegenuberliegende Seitenwande der 
Sacklochbohrung ein. Mit diesem sogenannten Anker- 
stopfverfahren konnen jedoch uberwiegend Borstenbu- 
schel einfacher Geometrien, insbesondere mit kreisfor- 
migem Oder quadratischem Querschnitt befestigt wer- 
den (vgl EP0 700 259 B1). 

[0004] Ein zweites Verfahren zur Festlegung der Bor- 
sten an dem Borstentrager besteht darin, daB die Bor- 
stenbuschel durch Umspritzen mit dem Material des 
Borstentragers festgelegt werden (vgl EP 0 678 368 
B1). Mit dieser Methode konnen Borstenbuschel prak- 
tisch beliebigen Querschnitts und auch beliebiger Gro- 
Be an dem Borstentrager befestigt werden. 
[0005] GemaB einer dritten Methode werden die Bor- 
stenbuschel in eine Kunstsstofflochplatte eingefuhrt, die 
dem freien Ende der Borstenbuschel gegenuberliegen- 
den Borstenenden mittels eines Pragestempels auf der 
Unterseite der Lochplatte miteinander verschweiBt und 
wird die Lochplatte mit den daran befestigten Borsten- 
buscheln mit Material umspritzt, verklebt oder auch los- 
bar an einem Borstentrager befestigt (vgl WO 
99/55194). Auch hierbei sind Borstenbuschel mit varia- 
blen Querschnittsgeometrien erhaltlich, allerdings ist 
das thermische Verschwei3en der Borsten ebenso wie 
das zuvorbeschriebene EingieBen bzw. Umspritzen re- 
lativ aufwendig und daher kostenintensiv im Vergleich 
zum Ankerstopfverfahren. 

[0006] Ein Zahnburstenkopf der eingangs genannten 
Art ist aus der US 5,446,940 bekannt, bei dem der Bor- 
stentrager mehrere langlochartige Ausnehmungen auf- 
weist, in denen jeweils ein langgestrecktes Borstenbu- 
schel mit geschlossener, glatter AuBenkontur sitzt. Da 
es jedoch schwierig ist, die langlochartigen Ausneh- 
mungen mit Borsten zu befullen und diese alle in eine 
senkrechte Ausrichtung zu bringen, ist in der US 



5,446,940 vorgeschlagen, die langlochartige Ausneh- 
mung durch mehrere in Reihe hintereinander angeord- 
nete Lochermit kreisformigem oder rechteckigem Quer- 
schnitt zu ersetzen und in jedem dieser Locher ein se- 

5 parates Borstenbuschel zu befestigen. Hierdurch wird 
jedoch kein einzelnes langgestrecktes Borstenbuschel 
mit geschlossener AuBenkontur, sondern nur noch eine 
Reihe singularer, hintereinander angeordneter Borsten- 
buschel erhalten. Weiter ist die Dimensionierung des 

10 Langloches durch die verwendeten Ankerplatten elnge- 
schrankt. 

[0007] Auch ist es bereits bekannt, mehrere kreisfor- 
mige Borstenbuschel in Reihe hintereinander anzuord- 
nen, wobei die auBeren Borstenbuschel nach innen ge- 

15 neigt sein konnen. Um eine ungehinderte Bewegung 
der einzelnen Borstenbuschel zu ermoglichen, sollen 
nach dieser Druckschrift alle Borstenbuschel voneinan- 
der groBzugig beabstandetsein. Ein gegenseitiges Ab- 
stutzen der einzelnen Borstenbuschel soil verhindert 

20 werden. 

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, einen verbesserten Burstenkopf der ein- 
gangs genannten Art sowie ein verbessertes Verfahren 
der eingangs genannten Art zu dessen Herstellung zu 

25 schaffen, die aus dem Stand der Technik bekannte 
Nachteilevermeiden und letzteren in vorteilhafterWeise 
weiterbilden. Insbesondere soli die Herstellbarkeit eines 
Burstenkopfes mit einem langgestreckten Borstenbu- 
schel mit geschlossener Kontur verbessert und kosten- 

30 effizienter gestaltet werden. 

[0009] Bei einem Burstenkopf der eingangs genann- 
ten Art wird diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB die langgestreckte Ausnehmung mittels zu- 
mindest einer Querwand in mehrere Segmente unter- 

35 teilt ist, in jedem der Segmente ein separates Borsten- 
buschel sitzt und die zumindest eine Querwand derart 
ausgebildet ist, daB die separaten Borstenbuschel in- 
einanderiibergehen und gemeinsam das langgestreck- 
te Borstenbuschel mit geschlossener, glatter AuBen- 

40 kontur bilden. 

[0010] Es sind also keinevollstandig separaten, ledig- 
lich in Reihe angeordneten Einzeibuschel vorgesehen. 
Die Borstenbuschel sind an ihren Befestigungsenden 
separat zusammengefaBt und befestigt, zu ihren freien 

45 Enden hin, mit denen die Zahne geputzt werden, laufen 
die Borsten zusammen, so daB sie ein gemeinsames, 
langgestrecktes Borstenbuschel bilden und die Tren- 
nung in separate Borstenbuschel nicht mehr sichtbar ist. 
Dies ist fur die Putzwirkung und das VerschleiBverhal- 

50 ten der Bursten wichtig. 

[0011] Hierzu ist die langlochartige Ausnehmung der- 
art ausgebildet, daB jedes Segment gegenuberliegen- 
de, von der zumindest einen Querwand verbundene 
Seitenwande besitzt, die symmetrisch zur Langsachse 

55 der langlochartigen Ausnehmung insbesondere parallel 
zueinanderverlaufen. Die Seitenwande aneinanderan- 
grenzender Segmente gehen kontinuierlich bzw. stetig 
und lediglich von der Querwand unterbrochen ineinan- 
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der tiber. Die Querwande geben der Befestigung der 
Borsten Stabilit&t gegenuber einer Bewegung der Bor- 
sten in Langsrichtung der Ausnehmung. Sie erieichtern 
eine Befestigung der Borsten nach dem herkommlichen 
Ankerstopfverfahren wesentlich bzw. sind unter Um- 5 
standen je nach Geometrie der Ausnehmung sogar Vor- 
aussetzung fur die Anwendung dieses Verfahrens. 
[0012] In Weiterbildung der Erfindung k6nnen die 
Borsten eines jeden separaten Borstenbuschels U-for- 
mig in dem jeweiligen Segment sitzen und von einem in 
dem jeweiligen Segment verankerten, vorzugsweise 
plattenformigen Anker gehalten sein. Der Anker kann 
sich zwischen den Schenkeln der U-fonmig gebogenen 
Borsten uber deren Verbindungsabschnitte erstrecken 
und diese am Boden der langlochformigen Ausneh- 
mung halten. Die Borsten brauchen also nicht eingegos- 
sen, eingeklebt oder eingeschweiBt zu werden. Sie kon- 
nen mit einem separaten Anker form- und kraftschlusslg 
an dem Borstentrager verankert sein. Ein derart ausge- 
bildeter Biirstenkopf ist gegenuber herkommlichen Bur- 
stenkopfen mit langgestreckten Borstenbuscheln be- 
trachtlich kostengunstiger herstellbar. 
[0013] Die in den jeweiligen Segmenten vorgesehe- 
nen Anker zur Verankerung der Borstenbiischel konnen 
verschieden angeordnet sein. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrung der Erfindung erstrecken sich die Anker 
im wesentlichen querzur Langsachse der langlocharti- 
gen Ausnehmung, also im wesentlichen oder fast par- 
allel zu der jeweils benachbarten Querwand des jewei- 
ligen Segments. Vorzugsweise schlieBt der Anker zur 
jeweils benachbarten Querwand einen Winkel von we- 
niger als 30 Grad ein. Die Langsachse der langlochar- 
tigen Ausnehmung ist im Kontext der vorliegenden Er- 
findung nicht zwangsweise gerade, vielmehr kann die 
Langserstreckung der langlochartigen Ausnehmung an 
die Gegebenheiten des jeweiligen Burstenkopfes ange- 
paBt sein, insbesondere einen gekrummten oder ge- 
knickten Verlauf haben, so daB zwischen dem Anker 
und der jeweils benachbarten Querwand des jeweiligen 
Segments ein Winkel eingeschlossen sein kann. 
[0014] Durch die Ausrichtung der Anker im wesentli- 
chen querzur Langsachse der langlochartigen Ausneh- 
mung konnen sich die Borstenbiischel in dem jeweiligen 
Segment dessen Kontur bestmoglich anpassen. Die in 
den verschiedenen Segmenten verankerten Buschel 
bilden besonders vorteilhaft die gewiinschte geschlos- 
sene Kontur des langgestreckten Borstenbuschels. 
[001 5] Die zumindest eine Querwand in der langloch- 
artigen Ausnehmung kann in verschiedener Art und 
Weise ausgebildet sein. Eine bevorzugte Ausfuhrung 
der Erfindung besteht darin, daB als Querwand ein se- 
parat ausgebildeter Quersteg vorgesehen ist, der am 
Borstentrager verankert ist. Vorzugsweise kann ein 
dunner Metallsteg vorgesehen sein, der in gegeniiber- 
liegenden Seitenwanden der langlochartigen Ausfuh- 
rung verankert ist. Insbesondere kann als Querwand ein 
Ankerdraht bzw. eine Ankerplatte in die langlochartige 
Ausnehmung eingeschossen sein, wiesie ublicherwei- 



se zur Befestigung der Borsten verwendet wird. Um als 
Querwand zu dienen , wlrd die Ankerplatte ode r eine ver- 
gleichbare Platte jedoch vorab ohne Borsten in die 
langlochartige Ausnehmung eingebracht, so daB an- 
schlieBend das jeweilige Borstenbuschel in das bereits 
entstandene Segment eingebracht werden kann. Die 
Hohe der QuerwSnde vom Boden der langlochartigen 
Ausnehmung kann sich von der Hohe der Anker, mit de- 
nen die Borstenbuschel verankert sind, unterscheiden. 
[0016] Um die Beabstandung der einzelnen Borsten- 
buschel bereits an ihren befestigungsseitigen Enden so 
gering wie moglich zu halten, betragt die Dicke der zu- 
mindest einen Querwand vorzugsweise weniger als 0,5 
mm, insbesondere 0,3 mm oder weniger. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung besitzt die Quer- 
wand eine Dicke im Bereich von etwa 0,15 bis 0,3 mm. 
Hierdurch kann ein langgestrecktes Borstenbuschel mit 
groBer Dichte und Geschlossenheit erreicht werden. 
Trotz der geringen Dicke der aus Metall bestehenden 
Querwand, bietet diese eine ausreichende Stabilitat zur 
Verankerung der Borstenbuschel mittels des Anker- 
stopfverfahrens in den Segmenten. 
[0017] Um ein AbreiBen bzw. Abknicken der Borsten 
beim Einstopfen in die Segmente zu verhindern, ist die 
Querwand frei von scharfen Kanten ausgebildet. Insbe- 
sondere ist die zur AuBenseite der langlochartigen Aus- 
nehmung hin gerichtete Oberkante der Querwand ab- 
gerundet. Die Querwand kann auch insgesamt einen 
ovalen bzw. elliptischen Querschnitt besitzen. 
[0018] GemaB einer anderen Ausfuhrung der Erfin- 
dung ist die zumindest eine Querwand integral einstuk- 
kig mit dem Borstentrager ausgebildet. Vorzugsweise 
besteht sie zusammen mit dem Borstentrager aus 
spritzgegossenem Kunststoff und ist an diesen ange- 
formt. Um trotz entsprechend groBerer Querwanddicke 
der Kunststoffwand, die bei gleicher Dicke eine gerin- 
gere Stabilitat als die vorerwahnte metallische Quer- 
wand besitzt, die Borstenbuschel separater Segmente 
zu einem gemeinsamen Borstenbuschel zusammenste- 
hen zu lassen, sind gegenuberliegende Seiten der zu- 
mindest einen Querwand zueinander geneigt, derart, 
daB die in benachbarten Segmenten sitzenden Borsten- 
buschel mit ihren freien Enden aufeinander zu geneigt 
sind. Die Borstenbuschel bilden also auch hier zumin- 
dest in ihren zu den freien Enden der Borsten hin lie- 
genden Bereichen einen gemeinsamen, insgesamt 
langgestreckten Borstenbuschel mit geschlossener, 
glatter AuBenkontur, so daB der Eindruck entsteht, es 
sei ein einziges langgestrecktes Borstenbuschel in der 
langlochartigen Aufnahme befestigt. 
[001 9] Die zumindest eine Querwand ist insbesonde- 
re keilformig ausgebildet. ihr Querschnitt verjungt sich 
vom Boden der langlochartigen Ausnehmung zur Au- 
Benseite hin. Es kann eine einzige Seite der Querwand 
zur Senkrechten auf die Oberseite des Borstentragers 
geneigt sein. Es konnen auch beide Seiten der Quer- 
wand entsprechend geneigt sein oder bei verschiede- 
nen Querwanden auch Kombinationen der oben ge- 
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nannten Losungen vorkommen. 
[0020] In Weiterbildung der Erf indung konnen auBen- 
liegende Segmente der langlochartigen Ausnehmung 
insgesamt nach innen hin zu einem mittleren Segment 
geneigt sein. Bei dieser Ausfuhrung sind also nicht nur s 
Innere Wandungen der auBeren Segmente, das heiBt 
die jeweiligen Seiten der zugehorigen Querwand, son- 
dern auch die stirnendseltigen W&nde der langlocharti- 
gen Ausnehmung sowie gegebenenfalls der Boden der 
langlochartigen Ausnehmung in diesem Segment ge- 
neigt angeordnet, so daB die darin aufgenommenen 
Borstenbuschel sich zu dem mittleren Borstenbuschel 
hin neigen. Hierdurch wird eine Auffacherung der in den 
auBeren Segmenten befestigten Borstenbuschel ver- 
mleden und eine groBe Dichte auch in diesem Bereich 
erreicht. In einervorteilhaften Weitergestaltungsind die 
Borstenbuschel der einzetnen Segmente mit unter- 
schiedlichen Winkeln Oder Richtungen bezogen auf die 
Senkrechte zur Oberseite geneigt. Bei dieser Konfigu- 
ration wird die Flache der Burstenscheibe optimal aus- 
genutzt, da bei herkommlichen Bestopfungen mit ge- 
trennten Ldchern die Anzahl der Borstenbuschel deut- 
lich geringer ist. 

[0021 ] Im Hinblick auf eine einfache Herstellbarkeit ist 
jedoch die zuvor beschriebene Ausfuhrung mit nur ge- 
neigten Wanden der Querwand bevorzugt, da sich die 
Ausformung entsprechender SpritzguBwerkzeuge ein- 
facher gestaltet. 

[0022] In Weiterbildung der Erfindung konnen die 
Segmente im wesentlichen dieselbe Grundflache besit- 
zen, so daB das insgesamt langgestreckte Borstenbu- 
schel eine gleichmaBige Dichte und Struktur erhalt. 
[0023] Urn eine kaskadenartige Anordnung der Bor- 
sten innerhalb eines langgestreckten Borstenbuschels 
zu erreichen, konnen die Segmente verschiedene 
Grundflachen besitzen. In den verschiedenen Segmen- 
ten kann jeweils eine verschiedene Anzahl von Borsten 
sitzen. Es konnen in den verschiedenen Segmenten 
auch verschiedenartige Borsten sitzen. Es konnen Bor- 
sten unterschiedlicher Borstenlange, Borstenstruktur, 
-material, -steifigkeit, -d u rchm esse r ode r-farbe verwen- 
det werden. 

[0024] Die Segmente konnen verschiedenartige Kon- 
turen besitzen. Insbesondere besitzen sie eine von der 
Kreisform verschiedene Kontur, vorzugsweise eine ek- 
kige Kontur mit zumindest zwei im wesentlichen paral- 
leled sich gegenuberliegenden Seiten. Die Segmente 
konnen gegebenenfalls auch eine elliptische oder ovale 
Form besitzen. 

[0025] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines 
Burstenkopfes der eingangs genannten Art wird die 
oben genannte Aufgabe erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB in den Borstentrager eine langlochartige Aus- 
nehmung mit zumindest einer Querwand, die die Aus- 
nehmung in mehrere Segmente unterteilt, ausgebildet 
wird und in jedes Segment ein separates Borstenbu- 
schel eingebracht wird, wobei die zumindest eine Quer- 
wand derart ausgebildet wird, daB die separaten Bor- 



stenbuschel ineinanderubergehen und gemeinsam ein 
langgestrecktes Borstenbuschel mit geschlossener, 
glatter Au Ben kontur bilden. 

[0026] Insbesondere werden die Borsten im Anker- 
stopfverfahren in die jeweiligen Segmente der langloch- 
artigen Ausnehmung eingebracht. Die Borsten eines je- 
den Borstenbuschels werden U-formig urn einen Me- 
tallankergelegt und in dieser U-Form mit dem Metallan- 
ker in das jeweilige Segment geschossen. Der Anker 
wird hierbei in die Seitenwdnde der langlochartigen 
Ausnehmung getrieben und darin verankert. Durch das 
Ankerstopfverfahren konnen die Borsten bill ig und mit 
hoherGeschwindigkeitan dem Borstentrager verankert 
werden. In Verbindung mit der Unterteilung der 
langlochartigen Ausnehmung kann kostengunstig und 
zeiteffizient ein langgestrecktes Borstenbuschel an dem 
Burstenkopf vorgesehen werden. 
[0027] GemSB einer bevorzugten Ausfuhrung der Er- 
findung wird die langlochartige Ausnehmung zunachst 
ohne Querwand ausgebildet. Eine separate Querwand 
wird nachtraglich eingebracht, insbesondere an gegen- 
uberliegenden Seltenwanden der Ausnehmung veran- 
kert. Das nachtragliche Einbringen der Querwand bzw. 
derQuerwandebesitzt den Vorteil, daB fur den Borsten- 
trager und die Querwand unterschiedliche Materialien 
verwendet werden konnen, so daB unabhangig vonein- 
ander das jeweils passende Material fur Borstentrager 
und Querwand verwendet werden kann. Insbesondere 
kann als Querwand eine Metallplatte im wesentlichen 
quer zur Langsachse der langlochartigen Ausnehmung 
in gegeniiberliegende Seitenwande der Ausnehmung 
eingeschossen werden. Besonders vorteilhaft ist es, als 
Querwand einen Metallanker, wie er ublicherweise zur 
Befestigung der Borsten im Ankerstopfverfahren ver- 
wendet wird, vorab, das heiBt vor dem Einbringen der 
Borsten in der langlochartigen Ausnehmung zu veran- 
kern. 

[0028] GemaB einer anderen bevorzugten Ausfuh- 
rung der Erfindung wird die zumindest eine Querwand 
integral an den Borstentrager angeformt. Insbesondere 
kann sie aus Kunststoff zusammen mit dem Borstentra- 
ger spritzgegossen werden. Gegebenenfalls kann nach 
dem SpritzguBvorgang eine formgebende Bearbeitung 
des Borstentragers wie zum Beispiel Bohren, Frasen 
und dergleichen vorgenommen werden, um der Quer- 
wand die gewunschte Form zu geben. 
[0029] Bei beiden beschriebenen Varianten der Aus- 
bildung der Querwand werden die Borstenbuschel je- 
weils nach der Ausbildung der Querwand in einem fol- 
genden Verfahrensschritt in das jeweilige Segment ein- 
gebracht. In Weiterbildung der Erfindung konnen die 
Borstenbuschel jeweils in etwa kreisrunder Konfigu rati- 
on in das jeweilige Segment eingebracht werden. Die 
Borstenbuschel passen sich dabei automatisch an die 
jeweilige Kontur des Segments an, das heiBt, sie ver- 
andern ihre zunachst etwa kreisrunde Querschnittsform 
in die dem jeweiligen Segment entsprechende Quer- 
schnittsform. Insbesondere kann eine herkommliche 
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Borstenstopfmaschine verwendet werden, die fur runde 
Borstenbuschel eingestellt sein kann. Dies vereinfacht 
den HersteltungsprozeB insofern als auf bereits vorhan- 
dene Ausrustung zuruckgegriffen wird. Die Buschelbe- 
festigung kann mit hochster Geschwindigkeit erfolgen, 
es sind zum Beispiel bis zu 850 Borstenbuschel in der 
Minute moglich. 

[0030] In vorteilhafter Weise konnen Borsten verwen- 
det werden, die die Abnutzung zum Beispiel durch Ver- 
f&rbung anzeigen. Solche Borsten liegen in der Regel 
nicht auf Spulen vor und konnten insoweit bei einer Be- 
festigung mittels EingieBen Oder FestschweiBen nicht 
oder nur unter zusatzlichem Aufwand verwendet wer- 
den. 

[0031] In vorteilhafter Weise konnen die langge- 
streckten Borstenbundel oder -buschel im AuBenbe- 
reich der Zahnburste so angeordnet sein, daB die Urn- 
hullende im wesentlichen parallel zu der Kontur des Bor- 
stentragers verlSuft. Besonders bei oszillierenden/rotie- 
renden Zahnbursten wird das VerschleiBverhalten bzw. 
AufspleiBen der Borstenbuschel deutlich reduziert. Des 
weiteren kann die Entfernung von Plaque im gingivalen 
Bereich gesteigert werden. 

[0032] Weitere Merkmale, Anwendungsmoglichkei- 
ten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispie- 
len der Erfindung, die in den Figuren der Zeichnung dar- 
gestellt sind. Dabei bilden alle beschriebenen oder dar- 
gestellten Merkmale fur sich oder in beiliebiger Kombi- 
nation den Gegenstand der Erfindung, unabhangig von 
ihrerZusammenfassung in den Patentanspruchen oder 
deren Ruckbeziehung sowie unabhangig von ihrer For- 
mulierung bzw. Darstellung in der Beschreibung bzw. in 
der Zeichnung. 

[0033] Die Erfindung wird nachfoigend anhand bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele und zugehoriger Zeich- 
nungen naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Bur- 
stenkopfs fur eine elektrische Zahnburste 
gemaB einer bevorzugten Ausfuhrung der 
Erfindung in einer schematischen Darstel- 
lung, 

Figur 2 eine Draufsicht auf den Burstenkopf aus Fi- 
gur 1, 

Figur 3 einen Schnitt durch den Burstenkopf der 
vorhergehenden Figuren entlang der Linie 
E-E in Figur 2, 

Figur 4 eine Detailansicht des Burstenkopfs in ei- 
ner Schnittdarstellung entlang der Linie A- 
A in Figur 2, die eine Querwand zur Unter- 
teilung der langlochartigen Ausnehmun- 
gen zeigt, wobei Borsten in der Darstellung 
weggelassen sind, 



Figur 5 Draufsichten auf langlochartige Ausneh- 
mungen fur langgestreckte Borstenfelder 
in ausschnittsweisen Darsteliungen, wobei 
die Ansichten a, b, c und d mogliche Vari- 
5 anten der Kontur der Ausnehmung zeigen, 

Figur 6 eine Querwand zur Unterteilung der 
langlochartigen Ausnehmungen des Bur- 
stenkopfs gemaB den vorhergehenden Fi- 
fe guren im Querschnitt, wobei die Ansichten 
a, b und c verschiedene Querschnittsfor- 
men gemaB verschiedenen Ausfuhrungen 
der Erfindungen zeigen, 

is Figur 7 eine Draufsicht auf einen Burstenkopf fur 
eine elektrische Zahnburste gemaB einer 
weiteren Ausfuhrung der Erfindung, bei der 
QuerwSnde zur Unterteilung der langloch- 
artigen Ausnehmung integral einstuckig in 

20 den Borstentrager eingearbeitet sind und 

auBere Segmente der langlochartigen 
Ausnehmung nach innen geneigt sind, 

Figur 8 einen Schnitt durch den Burstenkopf aus 
25 Figur 7 entlang der Linie F-F, 

Figur 9 eine Draufsicht auf einen Burstenkopf fur 
eine elektrische Zahnburste gemaB einer 
weiteren Ausfuhrung der Erfindung, wobei 

30 Querwande zur Unterteilung der langloch- 

artigen Ausnehmung integral in den Bur- 
stenkopf eingearbeitet sind und einen sich 
keilformig verjungenden Querschnitt besit- 
zen, selbstverstandlich konnten auch 

35 Querwande gemaB Fig. 4 eingesetzt wer- 

den. Die langlochartigen Ausnehmungen 
erstrecken sich im wesentlichen parallel an 
die AuBenkontur der Burstenscheibe. 

^0 Figur 10 einen Schnitt durch den Burstenkopf aus 
Figur 9 entlang der Linie E-E in Figur 9, und 

Figur 11 eine Schnittansicht ahnlich Figur 10, die 
den Burstenkopf mit eingesetzten Borsten- 
45 buscheln zeigt. 

[0034] Der Burstenkopf 1 gemaB der ersten Ausfuh- 
rung der Erfindung besitzt einen kreisplattenformigen 
Burstentrager2, an dessen Flachseite eine Vielzahl von 

so Borsten 3 jeweils zu Borstenbuschel n zusammengefaBt 
angeordnet sind. Wie Figur 1 zeigt, sind an dem Bor- 
stentrager 2 eine Vielzahl von singularen Borstenbu- 
scheln 4 mit jeweils rundem Querschnitt sowie zwei 
langgestreckte Borstenbuschel 5 angeordnet. 

55 [0035] Die langgestreckten Borstenbuschel 5 besit- 
zen jeweils eine bogenformig gekrummte Langsachse, 
die sich konzentrisch zur Mittelachse des kreisplatten- 
formigen BorstentrSgers 2 erstreckt (vgl Figur 2). 
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[0036] Zur Befestigung jedes der beiden langge- 
streckten Borstenbuschel 5 ist eine langlochartige Aus- 
nehmung 6 in dem Borstentra'ger 2 vorgesehen. Die 
langlochartige Ausnehmung 6 besitzt eine bogenformig 
gekrummte Langsachse, die sich konzentrisch zum Mit- 5 
telpunkt des kreisplattenformigen Borstentragers 2 er- 
streckt. Dementsprechend erstreckt sich der langge- 
streckte Borstenbuschel 5 ebenfalls gekrummt und kon- 
zentrisch um den Mittelpunkt des Borstentragers 2. 
[0037] Die langlochartige Ausnehmung 6 besitzt die 
Form einer Sacknut. Gegenuberliegende Seitenw&nde 
7 erstrecken sich im wesentlichen parallel zueinander 
und parallel zur gekrummten Langsachse der Ausneh- 
mung 6. An den stirnseitigen Enden 8 der Ausnehmung 
6 ist deren Wandung halbkreisformig abgerundet (vgl Fi- 
gur 2). Die Ausnehmung 6 ist durch drei Querwande 9 
in vier Segmente 1 0 unterteilt, die jeweils etwa dieselbe 
Grundflache besitzen. Die Querwande 9 erstrecken sich 
jeweils etwa senkrecht zur Langsachse der langlochar- 
tigen Ausnehmung 6. In der gezeigten Ausfuhrung er- 
strecken sie sich dementsprechend radial zur Mittelach- 
se 11 des Borstentragers 2. Insbesonderefur Rundkopf- 
zahnbiirsten konnen die Querwande aber auch einen 
Winkel bis zu ca. 30° zur Radialen zur Mittelachse auf- 
weisen. 

[0038] Ais Querwande 9 sind dunne Metallplatten vor- 
gesehen, wie sie als Anker zur Befestigung von Borsten 
im sogenannten Ankerstopfverfahren verwendet wer- 
den. Wie Figur 4 zeigt, sind die als Metallplatten ausge- 
biideten Querwande 9 in den Seitenwanden 7 der 
langlochartigen Ausnehmung 6 verankert. Der Borsten- 
trager 2 ist aus Kunststoff spritzgegossen, so da3 die 
Querwande 9, die etwas breiter als die langlochartige 
Ausnehmung 6 sind, in die Seitenwande 7 der Ausneh- 
mung 6 eingeschlagen werden konnen und dort festge- 
halten werden. Wie Figur 4 zeigt, ist die Hone der Quer- 
wande 9 geringer als die Tiefe der langlochartigen Aus- 
nehmung 6. In der gezeigten Ausfuhrung gemaB Figur 
4 betragt die Einschlagtiefe 12 der Oberkante der Quer- 
wand 9 etwa - grob gesprochen - ein Drittel der Tiefe 
der langlochartigen Ausnehmung 6, das heiBt etwa das 
oberste Viertel bis Drittel der langlochartigen Ausneh- 
mung 6 ist frei von Querwanden 9. Hierdurch kann ein 
dichtes und geschlossenes langgestrecktes Borstenbu- 
schel erzielt werden, da die jeweiligen Borsten nur in 
den tieferliegenden Abschnitten der langlochartigen 
Ausnehmung 6 voneinander separiert werden. 
[0039] Wie Figur 2 zeigt, erstrecken sich sowoh! die 
Seitenwande 7 der langlochartigen Ausnehmung 6 ais 
auch die Querwande 9 im wesentlichen senkrecht zur 
Oberflache des Borstentragers 2, an der die Borsten 
aus diesem austreten. Eine Neigung bzw. nicht senk- 
rechte Anordnung kann auch realisiert werden (siehe z. 
B. Fig. 12). 

[0040] In jedes der Segmente 1 0 wird ein separates 
Borstenbuschel 13 eingebracht. In vorteilhafter Weise 
werden die jeweiligen Borstenbuschel 13 im Anker- 
stopfverfahren in die Segmente 10 der langlochartigen 



Ausnehmung 6 eingebracht. Die Borsten eines jeden 
Borstenbuschels 13 werden um einen Ankerdraht bzw. 
eine Ankerplatte aus Metall, die nicht naher dargestellt 
sind, U-formig gebogen, so daB die Ankerplatte zwi- 
schen den Schenkeln der U-formig gebogenen Borsten 
zu llegen kommt und sich uber den Verbindungsab- 
schnitt der U-Schenkel erstreckt. Die U-formig geboge- 
nen Borstenbuschel werden zusammen mit den Anker- 
platten in die Segmente eingeschossen, wobei die An- 
kerplatten in die Seitenwande 7 der langlochartigen 
Ausnehmung 6 eindringen, ahnlich dem zuvor bereits 
beschriebenen Einbringen der Querwande 9. Die An- 
kerplatten werden hierdurch in den Seitenwanden ver- 
ankert und halten den Verbindungsabschnitt der U-for- 
mig um die Ankerplatten gelegten Borstenbuschel auf 
dem Boden der langlochartigen Ausnehmung 6. Die An- 
kerplatten werden dabei symmetrisch zwischen zwei 
Querwanden 9 in das jeweilige Segment 1 0 bzw. sym- 
metrisch zwischen der jeweils SuBersten Querwand 9 
und dem stirnseitigen Ende 8 der langlochartigen Aus- 
nehmung 6 in das jeweilige Segment 10 eingebracht. 
Die Ankerplatten erstrecken sich im wesentlichen senk- 
recht zur Langsachse der langlochartigen Ausnehmung 
6, das heiBt, im wesentlichen radial zur Mittelachse 11 
des Borstentragers 2. Nach dem Befestigen der Bor- 
stenbuschel 13 konnen die Bosten an ihren freien En- 
den zugeschnitten bzw. abgerundet werden. Abwei- 
chende Winkel von der Senkrechten zur Langsachse 
der langlochartigen Ausnehmung 6 zurVerhinderung ei- 
nes Durchbruches des Ankers auf der AuBenseite des 
Borstentragers 2, sind zulassig. 

[0041] Wie Figur 3 zeigt, gehen die Borstenbuschel 
13zu ihren freien Enden 14hin ineinanderuber. In ihren 
zu den freien Enden 14 hin liegenden Bereichen bilden 
die vier Borstenbuschel 13 einen einzigen, gemeinsa- 
men langgestreckten Borstenbuschel 5, der eine, wie 
Figur 1 zeigt, glatte und geschlossene AuBenkontur be- 
sitzt, die im wesentlichen der Kontur der langlochartigen 
Ausnehmung 6 entspricht. 

[0042] In der gezeigten Ausfuhrung gemaB Figur 3 
sind die vier Borstenbuschel 13 gleich ausgebildet. Es 
konnen jedoch auch unterschiedliche Borstenbuschel 
zum Beispiel mit unterschiedlich langen, unterschied- 
lich harten oder, wie vorher erwahnt, sonstwie anders- 
artig ausgebildeten Borsten gebildet werden. Zum Bei- 
spiel konnte die Anordnung kaskadenartig getroffen 
sein, so daB zum Beispiel die beiden mittleren Borsten- 
buschel 13 langer Oder kurzer als die beiden auBenlie- 
genden Borstenbuschel 13 sind. 
[0043] Die Kontur der langlochartigen Ausnehmung 6 
ist nicht auf die in Figur 2 gezeigte beschrankt. Figur 5 
zeigt Varianten moglicher Formen der langlochartigen 
Ausnehmung 6. Es konnen nahezu beliebige Konturen 
Ian ggestreckter Borstenbuschel erreicht werden. Die in 
die einzelnen Segmente eingebrachten Borstenbuschel 
passen sich der Kontur des jeweiligen Segments an. 
Entsprechend der ineinander ubergehenden Konturen 
der einzelnen Segmente wird ein einheitliches, ge- 
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schlossenes Borstenbuschel mit einer glatten AuBen- 
kontur erreicht. Wie Figur 5 zeigt, werden die Querwan- 
de 9 vorzugsweise etwa so gesetzt, daB die Segmente 
Shnliche Querschnitte aufweisen. In einer Weiterbll- 
dung konnen die Querwande 9 im wesentlichen senk- 
recht zur jeweiligen Richtung der Langsachse der 
langlochartigen Ausnehmung 6 angeordnet werden. 
Vorzugsweise werden die Querw3nde 9 derart gesetzt, 
daB die sich ergebenden Segmente etwa dieselbe 
Grundflache besitzen. Sie konnen jedoch auch derart 
gesetzt werden, daB die Flachen der Segmente 1 0 sich 
unterscheiden, zum Beispiel insbesondere um eine kas- 
kadenartige Anordnung der Borsten innerhalb eines 
langgestreckten Borstenbuschels zu erreichen. 
[0044] Um beim EinschieBen der einzelnen Borsten- 
buschel 13 ein AbreiBen der Borsten zu verhindern, ist 
die Oberkante der jeweiligen Querwand 9 vorzugsweise 
abgerundet. Wie Figur 6a zeigt, kann ats Querwand ein 
Flachdraht mit gerundeten Kanten verwendet werden. 
Hierdurch wird auch ein Abscheuern der Borstenbu- 
schel an den Kanten der Querwande 9 verhindert. Die 
Oberkante 15 der Querwande 9 konnen auch kuppel- 
formig verrundet sein, wie dies Figur 6c zeigt. Der Ver- 
rundungsradius entspricht dabei der halben Dicke der 
Querwand 9. Eine weitere bevorzugte Ausfuhrung der 
Querwand 9 ist in Figur 6b gezeigt. Die Verrundung der 
Oberkante 15 geht in eine gewolbte Seitenflache der 
Querwand 9 uber, so daB die Querwand 9 insgesamt 
runde Querschnittskonturen besitzt. Die Querwand 9 
kann elliptisch bzw. auch oval ausgebildet sein. 
[0045] Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ei- 
nes erfindungsgemaBen Burstenkopfes 1 mitLangloch- 
bestopfung ist in den Figuren 7 und 8 gezeigt, wobei fur 
entsprechende Teile entsprechende Bezugsziffern ver- 
wendet wurden. In dem ebenfalls kreisplattenformigen 
Borstentrager 2 sind zwei langlochartige Ausnehmun- 
gen 6 eingearbeitet, deren Langsachse gerade ist und 
die zueinander symmetrisch bezuglich einer Ebene 
durch die Mittelachse 11 des Borstentragers 2 angeord- 
net sind. Jede der langlochartigen Ausnehmungen 6 ist 
durch zwei Querwande 9 in drei Segmente 10 unterteilt. 
Die Realisierung des Langlochbundels kann aber in be- 
liebigen Borstentragerformen integriert werden und ist 
nicht auf symmetrische Anordnungen beschrankt. 
[0046] Im Gegensatz zu der vorher beschriebenen 
Ausfuhrungsform sind als Querwande 9 keine separa- 
tes eingeschlagenen Metallplatten vorgesehen. Die 
Querwande 9 sind integral einstiickig mit dem Borsten- 
trager 2 ausgebildet und bestehen wie dieser aus spritz- 
gegossenem Kunststoff. Die Querwande 9 konnen un- 
mittelbar beim SpritzguBvorgang ausgebildet werden. 
Gegebenfalls konnen sie nachtraglich eingearbeitet 
Oder nachbearbeitet sein. 

[0047] Wie Figur 8 zeigt, besitzen die beiden Quer- 
wande 9 einen sich vom Boden der langlochartigen Aus- 
nehmung 6 zur Oberseite des Borstentragers 2 hin keil- 
formig verjungenden Querschnitt. Genauer gesagt, sind 
dieSeiten der Querwande 9, diedielnnenseiten der bei- 



den auBeren Segmente 10 bilden, zur Senkrechten auf 
die Oberseite des Borstentragers 2 geneigt, wahrend 
die zu dem mittleren Segment 1 0 weisenden Selten der 
Querwande 9 sich senkrecht zur Oberseite des Borsten - 

5 tragers 2 erstrecken. Wie Figur 8 zeigt, sind die beiden 
auBeren Segmente 1 0 Insgesamt geneigt angeordnet, 
das heiBt auch die SuBere Wandung an den stirnseiti- 
gen Enden 8 der langlochartigen Ausnehmung 6 sind 
nach innen hin geneigt. In entsprechender Weise ist der 

10 Boden der beiden auBeren Segmente 10 geneigt, so 
daB insgesamt die Achse 1 6 der auBeren Segmente 1 0 
der langlochartigen Ausnehmung 6 nach innen hin zu 
dem mittleren Segment der Ausnehmung 6 geneigt 
sind. Dementsprechend sind die beiden auBeren Bor- 

15 stenbuschel, die in den beiden auBeren Segmenten 10 
sitzen, zu dem mittleren Borstenbuschel hin geneigt, so 
daB die drei separaten Borstenbuschel ein einziges, ge- 
meinsames langgestrecktes Borstenbuschel bilden, wie 
dies bei der zuvor gezeigten Ausfuhrungsform der Fall 

20 ist. Bei der Realisierung des Borstenbuschels konnen 
selbstverstandlich mehr als zwei oder drei Segmente 
und unterschiedliche Neigungswinkel verwendet wer- 
den. 

[0048] Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ei- 
25 nes erfindungsgemaBen Burstenkopfs 1 zeigen die Fi- 
guren 9 bis 11 . Der wie bei den vorherigen Ausfuhrungs- 
formen kreisplattenformige Borstentrager 2 besitzt eine 
Mehrzah! von langlochartigen Ausnehmungen. Zwei 
gegenuberliegende langlochartige Ausnehmungen 6 
30 besitzen eine beknickte Langsachse. Jede von ihnen ist 
durch zwei Querwande 9 in drei Segmente 1 0 unterteilt, 
wobei ein mittleres Segment 1 0 einen kreisbogenformig 
geknickten Veriauf besitzt, wahrend die beiden auBeren 
Segmente 10 eine geradlinige Langsachse besitzen 
35 (vgl Figur 9). Die Borstenbuschel, die fur die Gingival- 
reinigung konzipiert sind, sind in zwei Segmente 1 0 mit 
einer Querwand 9 aufgeteilt. 

[0049] Wie bei der zuvor beschriebenen Ausfuhrung 
gemaB den Figuren 7 und 8 sind die Querwande 9 inte- 
40 gral einstiickig an den Borstentrager angeformt. Sie be- 
stehen zusammen mit dem Borstentrager 2 aus spritz- 
gegossenem Kunststoff und konnen gegebenenfalls 
nach dem SpritzguBvorgang nachbearbeitet worden 
sein. 

45 [0050] Wie bei der zuvor beschriebenen Ausfuh- 
rungsform besitzen die Querwande 9 einen sich vom 
Boden der Ausnehmung 6 zur Oberseite des Borsten- 
tragers 2 hin keilfdrmig verjungenden Querschnitt. Ins- 
besondere sind die die auBeren Segmente 10 begren- 

50 zendeh Seiten der Querwande 9 geneigt zur Senkrech- 
ten auf die Oberseite des Borstentragers 2, wahrend die 
zu dem mittleren Segment 10 hin liegenden Seiten der 
Querwande 9 jeweils senkrecht auf die Oberseite des 
Borstentragers 2 stehen. Im Gegensatz zu der Ausfuh- 

55 rung gemaB den Figuren 7 und 8 sind nur die Inhensei- 
ten der auBeren Segmente 1 0 geneigt, wahrend die ub- 
rigen Wandungen der auBeren Segmente 1 0 senkrecht 
zur Oberseite des Borstentragers 2 stehen. Bei dieser 
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Ausfuhrungsform lassen sich die auBeren Segmente 1 0 
besonders einfach entformen, da die Neigung der Quer- 
wSnde 9 eine Entformungsschr&ge fur die entsprechen- 
den SpritzguBwerkzeuge bildet. Die Neigung der Quer- 
wfinde kann groBer sein als dargestelit. Die Oberkante 
der Querwande kann bevorzugt unterhalb der Oberfl§- 
che der Burstenscheibe Oder -trager liegen. Dies ver- 
starkt den Eindruck eines durchgehenden Langlochbu- 
schels. 

[0051] Wie Figur 11 zeigt, gehen die drei Borstenbu- 
schel 13 zu ihren freien Enden 14 hin ineinander uber, 
so daB sie gemeinsam ein einzetnes, langgestrecktes 
Borstenbuschel mit einer geschlossenen, glatten Au- 
Benkontur bilden, die im wesentlichen der AuBenkontur 
der langlochartigen Ausnehmung 6 entspricht. 
[0052] Selbstverstandlich kann die Kontur der 
langlochartigen Ausnehmungen bei den beiden zuletzt 
beschriebenen Ausfiihrungen zum Beispiel entspre- 
chend den in Figur 5 gezeigten Varianten variiert wer- 
den. Dies gilt auch fur die Geometrie der Borstentrager. 
[0053] Folgende konstruktiven Ausgestaltungen der 
Findung erweisen sich als besonders vorteilhaft: 
[0054] Die Ankertiefe 12 des Burstenkopfes betragt 
mehr als 20 %, insbesondere ca. 0,5 mm, der Lochtiefe 
der Ausnehmung 6. Die maximaie Breite der Querwand 
9, gemessen entlang der LSngsachse der langlocharti- 
gen Ausnehmung 6, betragt ca. 0,5 mm. Die Oberkante 
der Querwande 9 der langlochartigen Ausnehmung 6 
liegt bevorzugt unterhalb der Oberflache der Borsten- 
trager 2. Die langgestreckten Ausnehmungen 6 sind im 
AuBenbereich der Biirste angeordnet. Die langge- 
streckten Ausnehmungen verlaufen im wesentlichen 
parallel zur AuBenkontur des Borstentragers 2. Es wer- 
den langgestreckte Ausnehmungen 6 unterschiedlicher 
GroBe oder Segmentzahl verwendet. Die Borstenbu- 
schel 13 mit unterschiedlichen Borsteneigenschaften 
werden von Vorteil in einem Kaskadenverfahren in die 
jeweiligen Segmente eingebracht. Die Borstenbuschel 
13 der einzelnen Segmente 10 der langgestreckten 
Ausnehmungen 6 weisen unterschiedliche Neigungen 
zur Senkrechten auf der Oberseite des Borstentragers 
2 auf. Die verwendeten Ankerzur Fixierung der Borsten- 
bundel 13 in den Segmenten 17 konnen identisch zu 
den ptattenformigen Ankern 9, die die Querwande 9 bil- 
den, sein. Bevorzugt haben die Borstenbuschel 13 der 
einzelnen Segmente 10 einer langgestreckten Ausneh- 
mung 6 zur senkrechten auf der Oberseite des Borsten- 
tragers 2 unterschiedliche Neigungswinkel, insbeson- 
dere konnen die Borstenbuschel 13 in unterschiedliche 
Richtungen zu der Senkrechten auf dem Borstentrager 
2 geneigt sein. 



Patentanspruche 

1. Burstenkopf, insbesondere Zahnburstenkopf, mit 
einem Borstentrager (2) und daran festgelegten 
Borsten (3), wobei der Borstentrager (2) wenig- 



stens eine langgestreckte Ausnehmung (6) auf- 
weist, in der eine Vielzahl von Borsten aufgenom- 
men sind und ein langgestrecktes Borstenbuschel 

(8) mit im wesentlichen geschlossener und/oder 
5 glatter AuBenkontur bilden, die im wesentlichen der 

Kontur der langgestreckten Ausnehmung (6) ent- 
spricht, dadurch gekennzeichnet, daB die langge- 
streckte Ausnehmung (6) mittels zumindest einer 
Querwand (9) in mehrere Segmente (10) unterteilt 

10 1st, in jedem der Segmente (1 0) ein separates Bor- 
stenbuschel 13 sitzt und die zumindest eine Quer- 
wand (9) derart ausgebildet ist, daB die separaten 
Borstenbuschel (13) ineinander ubergehen und ge- 
meinsam das langgestreckte Borstenbuschel (5) 

15 mit geschlossener, glatter AuBenkontur bilden. 

2. Burstenkopf nach dem vorhergehenden Anspruch, 
wobei die Borsten (3) eines jeden separaten Bor- 
stenbuschels (13) U-formig in dem jeweiligen Seg- 

20 ment (17) sitzen und von einem in dem jeweiligen 
Segment (10) verankerten, insbesondere platten- 
formigen Anker gehalten sind, der sich zwischen 
den Schenkeln der U-formig gebogenen Borsten 
uber deren Verbindungsabschnitte erstreckt. 

25 

3. Burstenkopf nach dem vorhergehenden Anspruch, 
wobei sich die Anker im wesentlichen quer zur 
Langsachse der langgestreckten Ausnehmung (6) 
erstrecken, vorzugsweisezurjeweils benachbarten 

30 Querwand (9) einen Winkel von weniger als 30 
Grad einschlieBen. 

4. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, wobei als Querwand (9) ein diinner, sepa- 

35 rater am Borstentrager (2) verankerter Quersteg 
vorzugsweise aus Metall vorgesehen, insbesonde- 
re ein Anker (9) in gegeniiberliegenden Seitenwan- 
den (7) der langlochartigen Ausnehmung (6) veran- 
kert ist. 

40 

5. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, wobei als Querwand ein Ankerdraht, ins- 
besondere eine Ankerplatte in den Borstentrager 
(2) eingebracht ist. 

45 

6. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei die Querwand (9) eine Dicke von 
weniger als 0,5 mm, vorzugsweise weniger als 0,4 
mm, insbesondere im Bereich von etwa 0,1 5 bis 0,3 

so mm aufweist. 

7. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei eine Oberkante (15) der Querwand 

(9) abgerundet ist und/oder die Querwand (9) einen 
55 ovalen und/oder elliptischen Querschnitt besitzt. 

8. Burstenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, wo- 
bei die zumindest eine Querwand (9) integral ein- 
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stuckig mit dem Borstentrager (2) ausgebildet ist, 
vorzugsweise zusammen mit dem Borstentrager 
(2) aus spritzgegossenem Kunststoff besteht, 

9. Burstenkopf nach einem der Anspriiche 7 bis 8, wo- 
bei gegenuberliegende Seiten der zumindest einen 
Querwand (9) zueinander geneigt sind, derart, daB 
die in benachbarten Segmenten (10) sitzenden 
Borstenbuschel (13) mit ihren freien Enden (14) 
aufeinanderzu geneigt sind. 

10. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei stirnseitige Wande (8) der langloch- 
artigen Ausnehmung (6), vorzugsweise die zuge- 
horigen stirnseitig auBeren Segmente (10) insge- 
samt nach innen zur Mitte der langgestreckten Aus- 
nehmung (6) hin geneigt angeordnet sind. 

11. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei die Segmente (1 0) im wesentlichen 
dieselbe Grundf lache besitzen. 

12. Burstenkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
wobei die Segmente (10) verschiedene Grundfla- 
chen besitzen und in einem KaskadenprozeB be- 
stopft werden. 

13. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei in den verschiedenen Segmenten 
(10) Borsten unterschiedlicher Eigenschaften sit- 
zen. 

14. Burstenkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei die Segmente (1 0) eine von einem 
Kreis verschiedene Kontur, insbesondere eine im 
wesentlichen eckige Kontur mit zumindest zwei 
parallelen Seiten aufweisen. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Burstenkopfs (1) 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei 
dem ein Borstentrager (2) bereitgestellt wird und ei- 
ne Vielzahl von Borsten (3) an diesem befestigt wer- 
den, wobei in dem Borstentrager mindestens eine 
langgestreckte Ausnehmung (6) mit zumindest ei- 
ner Querwand (9), die die Ausnehmung in mehrere 
Segmente (20) unterteilt, ausgebildet wird und in je- 
des Segment (10) ein separates Borstenbuschel 
(13) eingebracht wird, wobei die zumindest eine 
Querwand (9) derart geformt wird, daB die separa- 
ten Borstenbuschel (1 3) ineinander ubergehen und 
gemeinsam ein langgestrecktes Borstenbuschel 
mit geschlossener, glatter AuBenkontur bilden, die 
im wesentlichen der Kontur der langgestreckten 
Ausnehmung (6) entspricht. 

16. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, 
wobei die Borsten (3) eines jeden Borstenbuschels 
(13) U-fdrmig umgebogen, in der U-Form in das je- 



weilige Segment gestopft und dort mit einem Anker 
verankert werden, insbesondere jedes Borstenbu- 
schel (13) im wesentiichen U-fonmig oberhalb des 
Borstentragers (2) positioniert und mit dem Me- 
s tallanker in dem jeweiligen Segment (1 0) verankert 
wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei die langlochartige Ausnehmung (6) zu- 

10 neichst ohne Querwand (9) ausgebildet und die zu- 
mindest eine Querwand (9) nachtraglich einge- 
bracht wird, insbesondere an gegenuberliegenden 
Seitenw&nden (7) der Ausnehmung (6) verankert 
wird. 

15 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei wenigstens eine Metallplatte (9) im we- 
sentlichen quer zur Langsachse der langlocharti- 
gen Ausnehmung (6) in gegenuberliegende Seiten- 

20 wande (7) der Ausnehmung (6) eingeschossen 
bzw. verankert wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 oder 16, 
wobei die zumindest eine Querwand (9) integral an 

25 den Borstentrager (2) angeformt, insbesondere aus 
Kunststoff spritzgegossen und/oder durch formge- 
bende Bearbeitung des Borstentragers (2) ausge- 
bildet wird. 

30 20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei die zumindest eine Querwand (9) derart 
geformt wird, daB gegenuberliegende Seiten der 
zumindest einen Querwand (9) zueinander geneigt 
sind, derart, daB die in benachbarten Segmenten 

35 (1 0) sitzenden Borstenbuschel (1 3) mit ihren freien 
Enden aufeinander zu geneigt sind. 

21 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei eine stirnseitige Wand (8) der langloch- 

40 artigen Ausnehmung (6) derart geformt wird, daB 
sie nach innen zur Mitte der langlochartigen Aus- 
nehmung hin geneigt ist. 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
45 che, wobei die Borstenbuschel (13) mit einer Bor- 

stenstopfmaschine zum Einbringen im wesentli- 
chen kreisformiger Borstenbuschel in die jeweiligen 
Segmente (10) eingebracht werden. 

50 
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Fig. 5 
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Fig. 6 
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Fig. 8 
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Fig. 10 




Fig. 11 
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